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-fc (57) Abstract: The invention relates to a method for the production of thick-walled brushes, in particular, toothbrushes with a grip 
piece and a brush head supporting the brush filaments. According to the invention, in order to increase the productivity, the above 
O method is developed such that a core (2), produced in a first injection moulding cycle, is coated with a plastic component in at least 
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£J (57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zurHerstellung von dickwandigen Biirsten, insbesondere 
° Zahnbiirsten, mit einem Griffstuck und einem Borstenfilamente tragenden Biirstenkopf. Zur ErhShung der Produktivitat wird mit 
Q der vorliegenden Erfindung das eingangs genannte Verfahren dadurch weitergebildet, dass ein in einem ersten Spritzgiesszyklus 
^ hergestellter Kern (2) zur Ausbildung eines mehrschichtigen Griffstuckes in mindestens einem nachfolgenden Spritzgiesszyklus mit 
^ einer Kunststoffkomponente ilberzogen wird. 
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Verfahren zur Herstellung von dickwandigen Bursten, insbesondere Zahnbursten 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von dickwandigen 
Bursten, insbesondere Zahnbursten, mit einem Griffstuck und einem Borstenfilamente 
tragenden Burstenkopf. 

Derartige Bursten werden ublicherweise im Wege des Spritzgieflens hergestellt. Es ist 
bekannt, das Griffstuck mit einem Grundkorper aus einer Hartkomponente auszubilden, 
welcher teflweise mit einer Weichkomponente umspritzt wird, um Grifffiachen fur eine 
sichere Halterung der Burste auszubilden. 

Unter dem Aspekt einer guten Haptik wird bei Bursten, insbesondere Zahnbrusten ein 
hinreichend dimensioniertes Griffstuck gefordert. Bursten mit einem relativ dunnen Griff- 
stuck konnen von Kindern und behinderten Menschen kaum noch sicher gehandhabt 
werden. Andererseits ist es im Hinblick auf eine moglichst kurze Zykluszeit bei der 
spritzgiefitechnischen Herstellung der Bursten zu bevorzugen, das Griffstuck moglichst 
dunnwandig auszubilden. Bei dunnwandigen Griffstucken lassen sich kurze Abkuhl- und 
Nachdruckzeiten ohne Oberflachendefekte an dem spritzgegossenen Bauteil erzielen. 
Die Produktivitat ist demnach bei guter Produktqualitat hoch. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung 
von Bursten anzugeben, mit welchem verhaltnismaftig dickwandige Bursten bei guter 
Oberflachenqualitat mit hoher Produktivitat hergestellt werden konnen. 

Das zur Losung der obigen Aufgabe mit der vorliegenden Erfindung vorgeschlagene 
Verfahren wird in Anspruch 1 angegeben und ist dadurch gekennzeichnet, dass ein in 
einem ersten Spritzgiefizyklus hergestellter Kern zur Ausbildung eines mehrschichtigen 
Griffstucks in mindestens einem nachfolgenden Spritzgiefczyklus mit einer Kunststoff- 
komponente uberzogen wird. 

Bei dem erfindungsgemafien Verfahren wird das Griffstuck der Burste in mehreren 
nachfolgenden Spritzgiefizyklen hergestellt. Dadurch lassen sich im Gegensatz zum 
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vorbekannten Stand der Technik, be. dem der Grundkdrper, welcher ggf . in einem 
nachfolgenden Spritzgie&zyklus mit einer Weichkomponente umspritzt wird, in einem 
einzigen Spritzgiefizyklus ausgeformt wird, einen Grundkorper aufweisende Griffstucke 
bei verhaltnismafiig kurzen Nachdruck- und Abkuhlzeiten ausbilden. Der fQr das Umset- 
zen des Kerns in ein weiteres, grofier dimensioniertes Formnest einer SpritzgiefSform 
zum Umspritzen des Kernes mit einer weiteren Schicht erforderliche Aufwand wird durch 
insgesamt kurze AbkOhl- und Nachdruckzeiten und die gute Oberflachenqualitat des 
fertigen Produktes gerechtfertigt: - 

Gemafi einer bevorzugten Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfahrens sind die 
Zeiten einerseits zur Ausformung des Kerns und andererseits zur Ausformung des in 
dem nachfolgenden Spritzgieftzyklus hergestellten Dberzugs zwischen dem Einspritzen 
der Kunststoffmasse und dem Abkuhlen auf eine das formstabile Entformen erlaubende 
Temperatur in etwa gleich, vorzugsweise identisch. Bei dieser bevorzugten Weiterbil- 
dung werden sowohl der Kern als auch der Oberzug in demselben Spritzgiefiwerkzeug 
hergestellt. Demnach erfolgt in einem einzigen SpritzgieGzyklus zum einen das Ausfor- 
men des Kerns und zum anderen das Ausformen eines Oberzugs Qber den in dem vor- 
herigen Zyklus hergestellten Kern in demselben Werkzeug. Die Dimensionierung von 
Kern einerseits und Oberzug andererseits erlaubt das zeitgleiche Ausformen beider 
Teile der Burste mit identischen Zykluszeiten. Eine dickwandige BOrste kann bei dieser 
bevorzugten Weiterbildung des erfindungsgemaUen Verfahrens in der kurzest mogli- 
chen Zeit mit Spritzgiefien hergestellt werden. 

Vorzugsweise wird bei dem erfindungsgemafien Verfahren in dem ersteh Spritzgieli- 
zyklus der Kern mit einem Griffstielkern, dem Halsbereich und dem Burstenkopf ausge- 
formt. In dem nachfolgenden Spritzgiefizyklus wird ausschlie&lich ein den Griffstielkern 
voll umfanglich umgebender Mantel ausgeformt. In diesem Fall wird die Zykluszeit fQr 
den ersten Spritzgiefizyklus durch die Form und Abmessungen des BOrstenkopfes bzw. 
des Griffstieles bestimmt. Die Abmessung des Griffstielkemes ist derart gewahlt, dass 
" TuchderGriffstiel nach ErreicherTeTi^iel^ des BOrstenkopfes 

und7ode7*^alster^^ einem formstabilen Bauteil ab- 

gekQhlt ist. Erst in dem nachfolgenden Spritzgiefczyklus wird der Griffstiel durch Oberzug 
mit einer Kunststoffkomponente auf die Abmessung und Form des Endproduktes ge- 
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bracht. Bei. besonders dicken Griffstielen ist es moglich, neben einem nachfolgenden 

... SpritzgiefSzykluszur Ummantelungdes Griffstielkernes einen weiteren-Spritzgielizyklus 

vorzusehen, in dem eine weitere, den Griffstielkern voll umfanglich umgebende Schicht 
ausgeformt wird. Auch diese weitere Schicht kann in demselben Spritzgiefiwerkzeug 
hergestellt werden. Wesentlich fur die Einhaltung moglichst kurzer Herstellungszeiten 
ist, dass die jeweiligen Dicken der in einem einzelnen SpritzgiefJzyklus hergestellten 
Schichten bzw. des Kernes eine nahezu identische Zykluszeit fur die Ausformung samt- 
— ^==|jeher-^ — --— : — - - — 

Eine besonders kostengunstige Ausfuhrungsform wird dadurch geschaffen, dass der 
den Griffstiel voll umfanglich umgebende Kern aus einem kostengiinstigen Kunststoff, 
insbesondere Rezyklat ausgebildet wird und dass in einem weiteren Spritzgiefczyklus 
der den Griffstielkern umgebende Mantel umspritzt wird. Die Umspritzung in dem weite- 
ren Spritzgiefizyklus erfolgt vorzugsweise aus einem hochwertigen Kunststoff, insbe- 
sondere einer Hartkomponente, die keine oder nur wenig Anteile an Rezyklat enthalt. 
Die Kostenersparnis durch den Einsatz preisgunstiger Kunststoffe wird dadurch weiter 
verbessert, dass auch in dem ersten Spritzgiefizyklus ein Rezyklat verwendet wird. Le- 
diglich die in dem weiteren Spritzgiefizyklus hergestellte Umspritzung des Griffstielkerns 
oder aber des gesamten Burstenkorpers sollte aus einem hochwertigen Kunststoff mit 
geringen oder keinen Anteilen an Rezyklat hergestellt werden, um eine Burste mit guten 
Oberflacheneigenschaften zu schaffen. 

Der mit dem erfindungsgemaflen Verfahren hergestellte, mehrschichtig ausgebildete 
Grundkorper des Griffstuckes kann in einem weiteren Verfahrensschritt mit einer weich- 
elastischen Komponente umspritzt werden, wie dies allgemein aus dem Stand der 
Technik bekannt ist. 

- Vorzugsweise wird der Kenvdes- Griffstuckes aus einem kostengiinstigen Kunststoff, 
insbesondere einem Rezyklat gebildet. Dieser Kern kann durchaus Oberflachendefekte 
aufweisen, so dass insbesondere die Abkuhl- und Nachdruckzeit fur den spritzgegosse- 
nen Kern geringer gewahlt werden konnen, als zur Ausbildung eines fehlerfreien Spritz- 
giefiteiles mit guter Oberflache erforderlich. Durch diese MafSnahme wird die Produkti- 
vitat erhoht, ohne jedoch die Oberfiachenqualitat des fertigen Griffstuckes zu beein- 


4 


trachtigen. 

Gemaft einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemSften Verfahrens 
wird vor dem Aufbringen einer ersten oder weiteren Kunststoffschicht die AulienflSche 
des Kernes und/oder eines Zwischenproduktes, welches durch einen ein- oder mehr- 
schichtig Oberzogenen Kern gebildet wird, dekdriert. Nachfolgend wird diese dekorierte 
Auftenflache mit einer transparenten Kunststoffkomponente Oberzogen. Durch diese 
-bevorzugte Verfahrensftihrung 1st es m6glich, Schriftziige oder zwei- oder dreidimensio- 
nale Dekors an dem Grundkorper auszubilden, ohne hierdurch die aus hygienischer 
Sicht zu bevorzugende glatte Oberflache des Griffstucks zu beeintrachtigen. Das Deko- 
rieren der Auflenflache des Kernes bzw. des Zwischenproduktes erfolgt vorzugsweise 
mittels HeiGprSgen. 

Es hat sich herausgestellt, dass eine Schicht von 15 bzw. 50 % der Dicke des Kernes 
bzw. des Zwischenproduktes bei verhaltnismafiig kurzer Nachdruck- und Abkiihlzeit 
aufgebracht werden kann. Mit einer derartigen Verfahrensfuhrung lasst sich eine kurze 
Zykluszeit verwirklichen. 

Weitere Einzelheiten, Vorteiie und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispieles in Verbindung mit 
der Zeichnung, in dem eine Zahnburste in aufeinanderfolgenden Schritten eines Her- 
stellungsverfahrens gezeigt ist. Im Einzelnen zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht das Erzeugnis eines ersten Spritzgieftzykluses; 

Fig. 2 das Erzeugnis eines zweiten Spritzgiefizykluses und 

Fig. 3 — -^-das Erzeugnis eines dritten und. letzten Spritzgieflzykluses zur Herstellung 
einer Zahnburste. 

Das in Fig. 1 gezeigte Erzeugnis eines ersteh Spritzgieftzykluses wird in einenrForm- 
nest eines Spritzgieliwerkzeuges durch Einspritzen einer Hartkomponente erzeugt. Das 
Formnest weist eine kopfseitige Kavitat zur Ausbildung eines BOrstenkopfes 1 sowie 
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eine dahinter angeordnete Kavitat zur Ausformung eines Kernes 2 auf . Die hintere Ka- 

vitat-kommuniziert mit der vorderen Kavitat-und-isHm Wesentlichen mit zylindrischem 

Querschnitt ausgebildet. Der Kern hat eine Dicke D. 

Das in Fig. 1 gezeigte Zwischenprodukt wird in ein zweites Formnest der Kavitat dessel- 
ben Oder eines anderen Spritzgieliwerkzeuges umgesetzt, wie dies aus dem Stand der 
Technik allgemein bei Verfahren bekannt ist, bei denen ein in einem ersten Spritzgiefi- 

zyklus hergestellter-Grundkorper mit einem thermoplastischen Elastomer zur Ausbildung 

von Griff-Funktionsfiachen umspritzt wird. 

Dieses zweite Formnest weist eine vordere kavitat auf, welche identisch zu der des 
ersten Formnestes ist und den Burstenkopf 1 sowie einen Halsbereich 4 aufnimmt, wo- 
hingegen die hintere, mit der vorderen Kavitat gleichfalls kommunizierende Kavitat, gro- 
wer als die hintere Kavitat des ersten Formnestes ist. In dieser zweiten hinteren Kavitat 
wird der Kern 2 umfanglich mit Abstand zu der Wandung der hinteren Kavitat angeord- 
net. Auch stirnseitig ist der Kern 2 zu der Wandung der hinteren Kavitat beabstandet. In 
den Spalt, welcher zwischen der hinteren Kavitat und der aufteren Umfangsflache des 
Kernes 2 gebildet ist, wird in einem zweiten Spritzgiefizyklus eine Hartkomponente ein- 
gespritzt. Der Kern 2 wird hierdurch voll umfanglich mit der eingespritzten Kunststoff- 
komponente uberzogen. Nach diesem zweiten Spritzgieflzyklus weist der Griffstiel einen 
einschichtigen Gberzug 3a mit einem Kern 2 und einer ersten Schicht 3a auf. 

Die erste Schicht 3a hat eine Dicke d, welche vorzugsweise zwischen 15 bis 50 % der 
Starke D des Kernes 2 betragt. Es hat sich herausgestellt, dass bei einer derartigen 
Verfahrensfuhrung eine besondere kurze Abkuhl- und Nachdruckzeit erzielt werden 
kann. 

Das in Fig.- 2-gezeigte Zwischenerzeugnis wird vorzugsweise in einenrv-weiteren Verfah- 
rensschritt dekoriert. Dabei wird auf der aufieren Umfangsflache der ersten Schicht 3a 
vorzugsweise mittels Heifipragen ein Dekor und/oder eine Beschriftung, beispielsweise 
mit der Marke des Produktes, aufgebracht. Das derart behandelte Zwischenerzeugnis 
wird in ein drittes Formnest umgesetzt, welches eine vordere, den Burstenkopf 1 und 
den Halsbereich 4 aufnehmende KavitMt hat, welche identisch mit der entsprechenden 
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Kavitat des ersten und zweiten Formnestes ist, und welches eine hintere Kavitat auf- 
weist, welche umfanglich mit konstantem Abstand die auliere Umfangsflache der ersten 
Schicht 3a umglbt. In den hierdurch entstehenden Spaltwlrd in einem dritten Spritzgiefc- 
zyklus vorliegend eine transparente Hartkomponente eingespritzt. Diese auliere, trans- 
parente und die Dekorierung umgebende Schicht wird mit einer Starke d 2 ausgebildet, 
die vorliegend etwa _ 40 % der Dicke des'Keme^zuW'^eriwelfadhen-Dicke der 
ersten Schicht d entspricht. Danach betragt die Dicke d 2 der zweiten Sicht 3b etwa 40 % 
"derDlcke des Zwischer^rc^Uktes gemaRrFig. 2. " "~ • 

Das in Fig. 3 gezeigte Erzeugnis wird entformt und beispielsweise einem Be- 
borstungsschritt zugefOhrt, in dem in an dem BQrstenkopf 1 ausgebildete Ausnehmun- 
gen mit Borstenbundeln bestuckt werden. Hierdurch wird in dem vorliegenden AusKlh- 
rungsbeispiel eine fertige Zahnbiirste erhalten. 

Das fertige Produkt weist einen Borstenbundel aufweisenden BQrstenkopf 1 sowie einen 
sich daran anschliefienden verhaltnismafiig schlanken Hals 4 auf. Das GriffstQck ist ver- 
haltnismafiig dick und erlaubt eine gute Handhabung der fertiggestellten BOrste. Die 
Burste kann bei relativ kurzen Abkiihl- und Nachdruckzeiten hergestellt werden, wobei 
die Oberflachenqualitat des Griffstuckes allein durch die Oberflache der zweiten Schicht 
bestimmt wird. Diese uberdeckt zwei- oder dreidimensionale Dekbrationen auf der aufce- 
ren Umfangsflache der ersten Schicht 3a sowie eventuelle Fehlstellen an dem Kern 2 
bzw. der ersten Schicht 3a aufgrund einer zugigen Entformung vor Beendung einer fur 
eine einwandfreie Oberflachenqualitat erforderlichen Nachdruck- und Abkuhlzeit. 


Bezugszeichenliste 

1. BUrstenkopf 

2. Kern 

3a Erste Schicht 

3b Zweite Schicht 

4 Halsbereich 

D Dicke des Kernes 

d Dicke der ersten Schicht 

d 2 Dicke der zweiten Schicht 
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Patentansprtiche 


1 . Verfahren _zur Hersteliung von dickwandigenJ30rsten, insbesondere Zabnbursten 
mit einem Griffstuck und einem Borstenfilamente tragenden Burstenkopf (1), da- 
durch gekennzeichnet, dass ein in einem ersten Spritzgiefczyklus hergestellter 
Kern (2) zur Ausbildung eines mehrschichtigen Griffstucks in mindestens einem 
nachfolgenden Spritzgieftzyklus mit einer Kunststoffkomponente uberzogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kern (2) und 
der in dem nachfolgenden SpritzgiefJzyklus hergestellte Oberzug (3a) derart be- 
messen sind, dass die Zeiten zwischen dem Einspritzen und dem Abkuhlen auf 
eine das formstabile Entformen erlaubende Temperatur fur das Ausformen des 
Kerns (2) einerseits und das Ausformen des Uberzugs (3a;. 3b) andererseits in 
etwa gleich, vorzugsweise identisch sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in dem ers- 
ten Spritzgieflzyklus der Kern mit einem Griffstielkern (2), einem Halsbereich (4) 
und einem Burstenkopf (1) ausgeformt wird und dass in dem nachfolgenden 
Spritzgiefizyklus ein den Griffstielkern (2) voll umfanglich umgebender Mantel 
(3a) ausgeformt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass in einem weiteren Spritzgiefizyklus der den Griffstielkern umgebende Man- 
tel (3a) umspritzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Mantel (3a) aus 
einem kostengunstigen Kunststoff, insbesondere Rezyklat gebildet wird. 

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kern (2) aus einem kostengunstigen Kunststoff, insbesondere Rezyklat, 
gebildet wird. 


Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass vor dem Aufbringen einer Kunststoffschicht (3a) die Auftenflache des Ker- 
nes (2) und/oder eines Zwischenproduktes dekoriert wird und dass die dekorierte 
AufJenflache mit einer transparenten Kunststoffkomponente uberzogen, vor- 
zugsweise umspritzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Dekorieren 
mittels Heiftpragen durchgefuhrt wird. 

Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kunststoffschicht mit einer Starke von 15 bis. 50 % der Dicke des Kernes 
bzw. des Zwischenproduktes uberzogen wird. 

Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kern (2) und/oder das Zwischenprodukt mit einer Hartkomponente Q- 
berzogen wird. 

Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kern (2) und zumindest eine Schicht des Griffstucks stoffidentisch aus- 
gebildet werden. 
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